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(57) Спосіб віброобробки деталей, який полягає в 

тому, що в "U"-подібний резервуар поміщують ро-
боче середовище і оброблювані деталі, резервуа-
ру за допомогою віброзбуджувача надають плос-
кий коливальний рух, створюючи інтенсивне 
перемішування вмісту резервуара, в циркуляцій-
них потоках якого мікрорізанням і пружнопластич-
ним деформуванням проводять обробку деталей, 
видаляють дефектний шар металу, зменшують 
шорсткість поверхні деталей і зміцнюють її, який 
відрізняється тим, що як робоче середовище 

застосовують дрібнозернисте робоче середовище 
у вигляді шліфпорошків різних марок, технічного 
скла, фарфору та ін. з розміром гранул не більше 
2,0 мм, поміщують у змонтований на жорсткій опо-
рі "U"-подібний резервуар, у нижній частині якого 
встановлені гідродинамічні пристрої, що форму-
ють струменевий рух потоків рідини, яка подаєть-
ся, оброблювані деталі групами базують і закріп-

люють на розташованих рядами встановлюваль-
них пальцях багатомісної, жорсткозв'язаної з інер-
ційним віброзбуджувачем коливальної системи, 
пружно встановленої на жорсткій опорі з можливі-
стю занурення у робочу зону резервуара і виходу з 
неї до і після обробки, вал інерційного віброзбу-
джувача коливальної системи розташовують у 
безпосередній близькості до верхньої частини ре-
зервуара у подовжній площині, яка співпадає з 
його вертикальною віссю і перпендикулярна його 
поперечному перерізу, до гідродинамічного при-
строю, що формує струменевий рух потоків, пода-
ють рідину під тиском і при витраті необхідному 
для надання робочому середовищу властивостей 
псевдозрідженості, коливальну систему із закріп-
леними в ній деталями за допомогою інерційного 
віброзбуджувача приводять у плоский коливаль-
ний рух за двома взаємно перпендикулярними 
осями X, У і занурюють у псевдозріджене робоче 
середовище, ущільнюють його коливаннями дета-
лей з амплітудою 0,2…2,5 мм і частотою 50…70 
Гц, зберігаючи стан відносного переміщення і вза-
ємного тиску ущільненого середовища і деталей 
за рахунок чого забезпечують мікрорізання і 
нопластичне деформування процесу віброоброб-
ки. 

 

 
Корисна модель належить до металообробних 

галузей промисловості, які використовують спосо-
би віброобробки для виконання оздоблювально-
зачищувальних операцій у технологічних процесах 
виготовлення корпусних деталей, що мають скла-
дну форму поверхні з пазами, кишенями, нішами, 
отворами різного діаметру та ін., а також деталей 
симетричної форми типу шестерень і дисків, що 
мають в своїй конструкції центральні наскрізні 
отвори, які можливо використовувати при базу-
ванні і закріпленні у спеціальних встановлюваль-
них пристроях робочих органів віброверстатів. 

Відомо спосіб віброобробки деталей, який по-
лягає в тому, що в "U"-подібний резервуар помі-
щають робоче середовище і оброблювані деталі, 
резервуару за допомогою віброзбуджувача нада-
ють плоский коливальний рух, створюючи інтенси-
вне перемішування вмісту резервуара, в циркуля-
ційних потоках якого мікрорізанням і 

пружнопластичним деформування проводять об-
робку, видаляють дефектний шар металу, змен-
шують шорсткість поверхні деталей і зміцнюють її 
[1,2] - аналог. 

Відомий спосіб віброобробки має ряд техноло-
гічних недоліків. Серед них нерівномірність оброб-
ки деталей у різних зонах резервуара і зниження її 
інтенсивності по мірі видалення деталей в їх цир-
куляційному русі від стінок і днища резервуара до 
його центральної частини, що відбувається за ра-
хунок гасіння силового імпульсу, який передається 
у глибину вмісту резервуара під час коливального 
руху. При цьому час енергетичної дії резервуара 
на робоче середовище не перевищує 65 % періоду 
коливань, що по-перше призводить до зниження 
продуктивності обробки не менш, ніж на 30 %, а 
по-друге виключає розширення технологічних мо-
жливостей способу віброобробки через відсутність 
стабільного інтенсивного переміщення у резерву-
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арі дрібнозернистих робочих середовищ з високим 
коефіцієнтом демпфування і використання їх при 
обробці корпусних деталей зі складною формою 
поверхні і важкодоступними для гранул з розміра-
ми 5…30 мм, прийнятих у технологіях віброоброб-
ки. Також обробка корпусних деталей з поміщен-
ням в резервуар "внасип" пов'язана з взаємними 
зіткненнями деталей в їх циркуляційному русі, що 
приводить до появи технологічного браку у вигляді 
забоїн, вм'ятин і інших дефектів поверхні. Крім 
того, обробка за відомим способом плоскісних 
деталей типу дисків і шестерень пов'язана з утво-
ренням склепінь деталей, злипанням їх у пакети і 
взаємним перекриттям оброблюваних поверхонь, 
що викликає заклинювання вмісту резервуару і 
появу 15…20 % браку обробки. 

В основу корисної моделі поставлено задачу 
удосконалення способу віброобробки, його управ-
ління і розширення технологічних можливостей 
шляхом того, що оброблювані деталі поміщують у 
резервуар з дрібнозернистим робочим середови-
щем у вигляді шліфпорошків різних марок, техніч-
ного скла, фарфору та ін. з розміром гранул не 
більш 2,0 мм, надають їм плоский коливальний рух 
за двома взаємно перпендикулярними осями X, У, 
середовище одночасно ущільнюють коливаннями 
деталей і розущільнюють струменевим рухом по-
токів рідини, періодично подаючи її в резервуар і 
регулюючи тиск і витрату з умови технологічної 
необхідності зміни стану середовища від рівнова-
женого до псевдозрідженого. 

Поставлена задача вирішується тим, що у 
способі віброобробки деталей, який полягає в то-
му, що в "U"-подібний резервуар поміщують робо-
че середовище і оброблювані деталі, резервуару 
за допомогою віброзбуджувача надають плоский 
коливальний рух, створюючи інтенсивне перемі-
шування вмісту резервуара, в циркуляційних пото-
ках якого мікрорізанням і пружнопластичним де-
формуванням проводять обробку, видаляють 
дефектний шар металу, зменшують шорсткість 
поверхні деталей і зміцнюють її, згідно корисної 
моделі, як робоче середовище використовують 
дрібнозернисте робоче середовище у вигляді 
шліфпорошків різних марок технічного скла, фар-
фору та ін. з розміром гранул не більш 2,0 мм, яке 
поміщують у змонтований на жорсткій опорі "U" - 
подібний резервуар, в нижній частині якого вста-
новлюють гідродинамічні пристрої, якими форму-
ють струменевий рух потоків рідини, яка подаєть-
ся, оброблювані деталі групами базують і 
закріплюють на розташованих рядами встановлю-
вальних пальцях багатомісної, жорстко пов'язаною 
з інерційним віброзбуджувачем, коливальної сис-
теми, пружно встановленої на жорсткій опорі з 
можливістю занурення у робочу зону резервуару і 
виходу з неї до і після обробки, вал інерційного 
віброзбуджувача коливальної системи розташо-
вують в безпосередній близькості до верхньої час-
тини резервуару, у подовжній площині, яка співпа-
дає з його вертикальною віссю і перпендикулярна 
його поперечному перерізу, до гідродинамічного 
пристрою, що формує струменевий рух потоків, 
подають рідину під тиском і при витраті, необхідній 
для надання робочому середовищу властивостей 

псевдозрідженості, коливальну систему із закріп-
леними в ній деталями за допомогою інерційного 
віброзбуджувача приводять у плоский коливаль-
ний рух за двома взаємноперпендикулярними 
осями X, У і занурюють у псевдозріджені шари 
робочого середовища, ущільнюють її коливаннями 
деталей з амплітудою 0,2…2,5 мм і частотою 
50…70 Гц, зберігають стан відносного переміщен-
ня і взаємного тиску ущільненого середовища і 
деталей, забезпечуючи мікрорізання і пружноплас-
тичне деформування процесу віброобробки. 

Суть корисної моделі пояснюється ілюстрацій-
ним матеріалом, де на фіг. 1, 2 показано схему 
пристрою для реалізації способу віброобробки 
деталей, який містить оброблювані деталі 1, вста-
новлювальні пальці 2; коливальну систему 3; опо-
ру 4 коливальної системи 3, віброзбуджувач 5, 
основу 6 резервуара 7, робоче середовище 8; гід-
родинамічні пристрої 9, відвід 10. 

Спосіб здійснюється наступний чином: оброб-
лювальні деталі 1 групами базують і закріплюють 
на встановлювальних пальцях 2 коливальної сис-
теми 3, пружно встановленій на жорсткий опорі 4. 
Включають віброзбуджувач 5 коливальної системи 
3, яку спільно з деталями 1 поміщують в робочу 
зону резервуара 7, встановленого на основі 6 і 
заповненого дрібнозернистим робочим середови-
щем 8, плоскими коливаннями деталей 1 за двома 
взаємно перпендикулярними осям X, У ущільню-
ють робоче середовище 8 до стану, при якому ще 
не припиняються загасання відносного перемі-
щення і взаємного тиску середовища 8 і деталей 
1. У результаті проводять обробку, видаляють 
дефектний шар металу, досягають потрібної шор-
сткості поверхні, та зміцнюють її. Далі до гідроди-
намічних пристроїв 9 під тиском подають рідину і, 
регулюючи її витрату струменевим рухом потоків, 
ущільнюють середовище 8 до стану псевдозрі-
дження. Відпрацьована рідина під дією коливання 
зосереджується у верхній частині резервуара 7 
над ущільненим середовищем 8, а надлишок ріди-
ни через відвід 10 витікає у відстійник. При виклю-
ченні виброзбуджувача 5 коливальну систему 3 
витягують із резервуара 7 і оброблені деталі 1 
видаляють із встановлювальних пальців 2. 

Приклад. Виконували операцію видалення за-
дирка з висотою не більш 0,15 мм, скруглення гос-
трих крайок після попередньої обробки на метало-
різальних верстатах і подальше шліфування 
поверхні деталей "корпус механізму гідросистеми" 
до Rа = 0,63мкм. Матеріал деталь Ал-9 ГОСТ 
1583-93. Форма складна, мають місце ніші, кишені, 
глухі та наскрізні отвори, різнопрофільна поверх-
ня, яка утворена сполученням малих радіусів з 
важкодоступними для обробки ділянками. Розміри 
90×80×70 мм. Початкова шорсткість поверхні 
Rа=2,5мкм. Обробка проводилася на віброверста-
ті, об'єм резервуару якого дозволяв одночасно 
розмістити 12 деталей. Як робоче середовище 
використовувався шліфпорошок - корунд кремнію 
чорний. Режими рух віброзбуджувача: амплітуда 
1,5…1,6мм; частота 50 Гц. Машинний час обробки 
45 хв. Дефекти поверхні видалені повністю, досяг-
нута потрібна шорсткість поверхні. Поверхня де-
талей зберегла природний відтінок матеріалу. Со-
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ртувальний контроль якості появи браку не вста-
новив. 
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